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@ Sac en matiere plastique refemnable et procede pour le fabriquer. 



r 

IS 



^) L'invention propose un proc6d6 pour fabriquer des sacs 
en matiere plastique refermables in situ dans un poste de 
remplissage de produit Un film poss^dant un profile est 
amend devant le poste de remp&ssaoe sur chacun de ses 
c0t6s opposes. Les profiles sent rdunis, aprds quoi le c&td 
oppos6 aux profiles est soud& Une premidre l^ne de soudage 
transversate est form^e en aval du poste de rempfissaga suite 
d quoi le produit est versd dans le sac partiellement fomtS sur 
le c6t6 oppose d la premiere figne de soudage transversale. 
Quand le remplissage est termind. une seconde ligne de 
soudage transversale est form^e. 
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Sac en matlSre plastlque refermable et precede pour le fabrlquer. 

La prisente Invention conceme des sacs en matl^re plastlque 
5 refermables et en partlculler un proc&di perfect lonnS pour la 
fabrication de tela sacs In situ sur une llgne de rempllssage. 

Les sacs en matl^re plastlque refermables ont Joul d'une 
popularity crolssante aussl blen en tant que sacs de stockage g^niral S 
usage domestlque que d^emballages Industrials « Jusqu*lcl, une llmlte ^ 

10 1 'utilisation de tels sacs en tant qu'emballages Industrlels a gti 
constitute par le fait que les sacs dolvent etre d^abord fabrlquis et 
ensulte renplls. Cecl est Incompatible avec les formes les plus 
modernes d' Installations ^ grande vltesse* en ralson des problimes 
assodis I I'ouyerturei au rempllssage et ensulte I la refermeture des 

15 sacs. C*e6t pourquol dans le pass€ on a utilise des sacs en matl^re 
plastlque refermables classlques avec des Installations de rempllssage 
a grande vltesse » du fait que ces sacs peuvent etre facllement formes 
au poste de rempllssage. 

Conslderant ce qui precede » le but principal de la presente 

20 Invention est de proposer un procede perfectlonne de fabrication de 
sacs en matlere plastlque refermables. 

Vxk autre but est de proposer un procedS pouvant etre facllement 
mis en oeuvre en liaison avec des types divers d' Installations de 
rempllssage vertlcales exlstantes. 

25 Un autre but encore est de proposer un sac en matlire plastlque 

refermable perfectlonne selon le proced^ de la prisente demande. 

les buts et avantages cl-des8us> et d*autres> sont attaints 
conform^ment k la presente Invention grace I un proctd^ perfectionn^ de 
fabrication de sacs en mat II re plastlque refermables* In situ, dans un 

30 poste de rempllssage. Selon le present procSdi, on amdne deux films sur 
les cot^s opposes de la tSte de rempllssage d'une machine de 
rempllssage. Les films se diplacent dans la direction du prodult au 
travers de la tSte de rempllssage. Chacun des films presente sur un 
bord un prof Hi I fermeture d gllssl^re. Lorsque les films s'approchent 

35 de I'extremlte de la tete de rempllssage, les profiles des films sont 
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amenes en allgnement nuituel puis presses l*un conCre 1' autre. Les bords 
des films qui sont i 1' oppose des profiles sent alors rellis le long 
d'un ligne de soudage parallSle aux profiles. Un point de soudage est 
ensulte realise au travers des fermetures I gllsslSre qui sont en 
engagement mutuel et une llgne de soudage transversale est constltuee 
au travers des films j transversale&ent aux fermetures S gllsalere a 
1* emplacement du point de soudage. Pendant les operations decrltes 
cl-dessus» les films se deplacent sur une distance predetermln^e pour 
former le sac deslrg et le prodult est Introdult dans l*emballage par 
le bord oppose I la llgne de soudage transversale. Le proc§dg §tant 
repete pour le sac sulvant, la llgne de soudage de rempllssage est 
constltuee en meme temps que la llgne de soudage transversale du sac 
sulvant est formee. 

L' Invention va malntenant etre expllqu^e plus en detail et a tltre 
non Umltatlf avec r€f&rence aux desslns annexes dans lesquels: 

la figure 1 est une vue schSmatlque slmpliflee d*une machine de 
rempllssage de prodult et des elements necessalres pour reallser un sac 
en matl^re plastlque refermable In situ, 

la figure 2 est une vue schematlque slmpliflee des films 
lorsqu*lls sont transformes en des sacs en matlere plastlque 
refermables conformement a la preisente invention, et 

la figure 3 represente un sac en matlere plastlque refermable 
r^alisS conformiment a la presente Invention. 

On se refere malntenant aux desslns et I la figure 1 en 
partlculler, dans laquelle est representee une machine de rempllssage 
de prodult 10. Les details de la machine 10 sont sans Importance pour 
la presente invention, qui te conceme que le procede de fabrication 
des sacs refermables in situ autour du poste de rempllssage 12 de la 
machine 10. 

Selon la prisente invention, deux films possedant des profiles d 
femeture d gllaslere en concordance sont amenes sur les cotSs opposes 
du poste de rempllssage, en se deplacant dans la direction du prodult 
qui sort du poste de rempllssage 12. Les films munis des profiles 
peuvent etre obtenus par tout procede connu, tel qu^en reallsant un 
tube 1 profiles complementalres ^ la manlere enseignee par la demande 
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de brevet US 29 208* puis en d^coupant le tube pour former deux films « 
I'un present ant un profll§ male et 1' autre un profile femelles ou. 
chacun pr^sentant un profile compl^mentalre de Jonction* En varlante, 
les films peuvent etre moulds comme ens eigne par le brevet US No 
5 3 462 332. Les films peuvent etre r€alisgs en polyethylene, 
polypropylene ou un laming ou une coextruslon de plusieurs matieres 
plastiques. 

De toute mani^re, et comme illustre sur les dessins annex§s* l*un 
14 des films possede un profile male et 1' autre 16 .un profilSe femelle 

10 complementaire. Les films 14* 16 sont tirls et passes le long du poste 
de remplissage de maniere que les profiles 21, 23 soient amenes dans 
les evidements 19 d'un bloc de guidage 18. Les Svidements 19 sont en 
allgnement mutuel et il en re suite que les profiles sont amends en 
allgnement comme montr§ au point A de la figure 2. Les profiles alignes 

15 sont ensuite amenes a passer entre une paire de rouleaux de guidage 
sollicites l*un vers l*autre« ce qui permet de presser Stroitement les 
profiles a fermeture I glissiere comme montr^ au point B de la figure 
2. 

Les films a profile une fois riunis sont amends d passer devant le 

20 dispositif de soudage 28 qui relie l*un I l*autre les bords des films 
qui sont opposes aux profilSsx comme montrS en C 1 la figure 2. Cette 
ligne de soudage est deatlnSe I former le fond 30 du sac final 26. Les 
films i profile ainsi relies sont ensuite avances sur une distance 
egale d la longueur (mesuree le long des fermetures a glissiere) du sac 

25 final desire vers un poste a dispositif de soudage par points 22. Ce 
dispositif de soudage par points du poste 22 est allgn^ sur les 
profiles et sert d former un petit point de . soudage au travers des 
profiles aasembl^a. Ces points de soudage 24 apparaissent aux 
extremites de.la fermeture a glissiere du sac termini 26* Les points de 

30 soudage ont pour double f one t ion, dans le present proced€» de fixer 
I'une a 1' autre les extremites des profiles a fermeture ^ glissiere et 
d*aplatlr la fermeture I glissiere pour permettre la formation d*un 
Joint transversal flable. Le film se deplace alors sur une nouvelle 
longueur finale de sac vers un poste de ligne de soudage transversale 

35 32 oii une d^coupe et une ligne de soudage dans le sens transversal sont 
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constltuees daas les films reunlB a 1 'emplacement, du point de soudage. 
II en resulte qu' apr^s la d^coupe, des llgnes de soudage sont 
constltuees 3 la fols but lea parties sSpar^es et non separees. Les 
llgnes de soudage constltuees en ce point foment, le cot^ 34 d'un sac 
5 et le cote 36 du sac pr€c§deaDent formS, Cecl est montre le plus 
dalreaeut a la figure 2. 

On cosprendra qu'a ce moment est constltuee une enceinte partlelle 
autour du poste de rempllssage deflnl par les fllns 14 et 16 relies sur 
trols cotess la partle supSrieure par les profiles fermes, le fond par 

10 la llgne de soudage 30 et les cotSs glolgn€s du poste de rempllssage 
par la llgne de soudage 34. On comprendra ^galement que le cote 36 qui 
est tourne vers le poste de reo^llssage reste ouvert et que le prodult 
P pent alors Stre depose dans I'emballage partlellenent forme » a partlr 
du poste de rempllssage. Quand la llgne de soudage 36 est formee. 

15 c*eBt-I-dlre quand le film parvlent au point ou est effectlvement 
fom^ la llgne de soudage 36' » le sac 26 est termine autour du 
prodult. 

Come decrlt cl-dessus» le sac 26 ne comprend que les profiles I 
feraeture I gllsslere 21, 23 en engagement mutuel, qui constituent la 

20 partle supSrleure du sac. Dans la plupart des cas, 11 est souhaitable 
de former une H gnu de soudage 38 au-dessus des profiles superleurs* 
qui pent etre dechlree pour ouvrlr le sac pour la* premlSfe fols. La 
llgne de soudage 38 peut etre utlllsee pour evlter des vols ou pour 
assurer . des conditions d* hygiene pour le contenu du sac, quand 11 

25 a'aglt de prodults allaentalres a empaqueter. Four reallser le llgne de 
soudage 38, on prevolt un second dlsposltlf de soudage longitudinal 40 
qui est espace vers I'ezterleur des gorges 19 du guide 18. Le 
dlsposltlf de soudage longitudinal 40 forme la llgne de soudage 
superleure 38 qui a la meme dimension que la llgne de soudage 

30 lnf€rleure 30 constltuee par le dlsposltlf de soudage 28 et est formee 
simultanement. Dans ce cas, quand la llgne de soudage transversals 36 
est formee (apres que l*emballage a ete rempli), l*emballage est 
completement scelle. Dans cheque cas, les profiles a fermeture i, 
gllsslire 21, 23 detemlnent pour le sac une fermeture avantageuse et 

35 refermable. 
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Alnsl, les objectlfs mentionnes cl-dessus sont efflcacement 
attelnts conformiment h ce qui precede* 
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REVENDICATIONS 

1. Proc£d§ pour fabrlquer en contlnu des sacs en matlere plastique 
refermables In situ dans m poste de rempllssage de prodults, 
caract^rlse en ce qu'il comprend I 'amende de deux films sur les cotes 
5 opposes dudlt poste de rempllssage* se deplagant dans le meme sens que 
le produlc qui passe par le poste de rempllssage, lesdlts films 
possSdant chacun un profile a fermeture a gllsslere a proximity d*un 
bord» l^allgnement et la Jonctlon desdlts profiles, la jonctlon des 
bords desdlts films I 1' oppose desdlts profiles en aval dudlt poste de 

10 rempllssage, la formation d*une premiere llgne de soudage transversale 
auxdlts profiles qui relle lesdlts films pour former un cote d*un sac, 
et ensulte la formation d'une second llgne de soudage transversale 
espacee en amont de ladlte premiere llgne de soudage transversale 
seulement apr^s le rempllssage du sac par le poste de rempllssage. 

13 2« Frocede selon la revendlcatlon 1, caracteris€ en ce que la 

seconde llgne de soudage est f ormSe en meme temps que et en .tant que 
partle de la premiere llgne de soudage transversale du sac sulvant ^ 
r^aliser. 

3* Procede selon la revendlcatlon 1 ou 2, caract€rls€ en ce qu*un 
20 point de soudage est appllquS au travers desdlts profiles mutuellement 
rell€s avant la formation de la seconde llgne de soudage transversale, 
led It point de soudage aplatlssant lesdlts profiles mutuellement 
engages et ladlte llgne de soudage transversale s'itendant au travers 
du point de soudage. 
23 4. Frocidg selon l*une quelconque des revendlcatlons precedentes, 

caracterlse en ce qu'une second llgne de soudage de bord est constltuee 
dans une position adjacente auxdlts profiles et a I'exterleur de 
ceux*ci. 

5. Frocede selon la revendlcatlon A, caracterls^ en ce que 
30 lesdltes lignes de soudage de bord qui sont adjacentes et oppos§es 
auxdlts profiles sont rSallsees simultan^ment, 

6* Sac en matlere plastique refermable formS autour d^un prodult, 
ledit sac etant constltu§ de deux films (14, 16) possedant des profiles 
k fermeture a gllsslere (21, 23) coB^lementaires, chacun adjacent i un 
35 bord, caracterlse en ce qu'il est forme en amenant lesdlts films I 
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passer devant un poste de remplissage (12) dudit prodult (P) sur ses 
cotes opposSs, lesdlts profiles sont allgnes et engages I'un dans 
I 'autre, les bords des films ^ 1' oppose des profiles sont rellgs en 
aval du poste de rempllssage pour former le fond (30) du sac, une 
5 premiere llgne de soudage transversale (34) aux profiles est rgallsge 
et relle les films pour former un cotg dudit sac, et ensulte une 
seconde llgne de soudage transversale (36) est formee en amont de la 
premiere llgne de soudage transversale aprcs rempllssage du sac par le 
poste de rempllssage, 

7. Sac en matiere plastique refermable selon la revendlcatlon 6, 
caract^risS en ce que la second llgne de soudage transversale. (36) est 
form€e en meme temps que la premiere llgne de soudage transversale 
(34), en falsant partie de celle-cl, pour un autre sac simllalra. 

8. Sac en matiere plastique refermable selon la revendlcatlon 6, 
15 caractcrlse en ce qu*il comprend en outre des points de soudure (24) 

s'Stcndant au travers desdlts profiles a fermeture a- gllsslSre au 
niveau desdltes lignes de soudage transversales (34, 36). 

9. Sac en matiere plastique refermable selon la revendlcatlon 6, 
caracterlse en ce qu'll comprend en outre un bord acelle (38) paralUle 

20 auxdlts profiles et espace vers l'ext§rleur par rapport k ces demiers. 



1/2 



2579174 





Sfig.1 



2579174 




DERWENT-ACC-NO: 198 6-2 93350 
COPYRIGHT 1999 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Re-sealable plastics bag - is continuously welded from two 
strips 

passing filling station with common edge or previous back and 

present bag 

welded simultaneously 



TIX: 

Re-sealable plastics bag - is continuously welded from two strips 
passing 

filling station with common edge or previous back and present bag 
welded 

simultaneously 
ABTX: 

The re-sealable bag is made from two strips of plastics material 
(14,16) 

passing a filling station. The strips have male and female 
closure beads 

(21,23) respectively. An onject (P) to be packed is inserted 
after the base 

(3 0) and side seams (34) have been welded. 
ABTX: 

Welding the new bag also closes the final side (36) of the 
previous bag. Spot 

welds (24) reinforce the closure bead ends and the final side 
(38) can be 
optionally welded. 

TTX: 

SEAL PLASTICS BAG CONTINUOUS WELD TWO STRIP PASS FILL STATION 

COMMON EDGE BACK 

PRESENT BAG WELD SIMULTANEOUS 



